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Patentansprliche 



^ Verfahren zur Herstellung von Backwaren 

insbesondere von Oblaten, bei dem der Teig zwischen zwei 
gegeneinander driickbare Formhalften eingefullt, geformt 
und ausgebacken wird, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
die Foritihaiften {3, 6) eine band- oder plattenf5rmige Ein- 
lage (9) xnit den ausgestanzten Konturen (10, 11, 12) der 
Backwaren eiigebracht wird, und daB der Teig jeweils in die 
ausgestanzten Offnungen eingebracht und mit der Einlage (9) 
weitertransportiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB auf 
die noch in der Einlage (9) befindlichen ausgebackenen Back- 
waren (26) jeweils weitere Suflwarenmasse (16) aufdressiert 
und gegebenenfalls geformt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die ausgebackenen Backwaren (26) Oblaten sind, auf die an- 
schlieBend Lebkuchenteig (16) aufdressiert und geformt wird 
und dafi die so vorgeformten Lebkuchen (27) aus der Einlage 
(9) ausgestoBen und dem Backofen zugefuhrt werden. 
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4. Vorrichtung zur Durchf iihrung des Verfahrens nach Anspruch 1^ 
gekennzeichnet durch gegeneinander driickbare Backformen (3, 
6) und durch eine zwischen diese fUhrbare band- oder platten- 
formige Einlage (9) mit den ausgestanzten Xonturen (10, 11, 
12) fur die Backwaren (26), sowie durch Beheizungseinrlch- 
tungen (4, 5) fUr die Backformen und durch vor den Backfor- 
men angeordnete Dress iereinrichtungen (13) aum AuffOllen der 
ausgestanzten Konturen der Einalge (9) mit Teig o.dgl. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dad die 
Einlage Teil eines umlaufenden Stahlbandes (9) ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Stahlband (9) kontinuierlich umlMuft und die Backformen (3, 
6) als zwei jeweils mit einem Trum von oben und von unten an 
das Stahlband heranf Qhrbare endlose BSnder (2, 7) mit ein- 
zelnen, die Backformen tragenden Gliedern ausgebildet wird. 

7. Vorrichtung nach den Ansprtichen 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB oberhalb des Stahlbandes (9) hinter den Backformen (3, 6) 
weitere Dressier- und Forme inrichtungen (15, 17) zum Aufbringen 
und Formen zusMtzlicher Massen (16) vorgesehen sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
weiteren Dressier- und Forme inrichtungen (15, 17) in Lauf- 
richtung des Stahlbandes (9) als hin- und herbewegbare Ein- 
heiten ausgebildet sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Bewegung der Einheiten (15, 17) in Laufrichtung (14) des Stahl- 
bandes mit dessen Lauf geschvindigkeit, die RUckbewegung da- 
gegen schneller erfolgt. 

10. Vorrichtung nach den AnsprUchen 5 bis 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die hinter den weiteren Dressier- und Formeinrich- 
tungen (15, 17) oder hinter den BackformbMndern (2, 7) ange- 
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ordnete Umlenkwalze (28) fur das Stahlband (9) mit Ans- 
wer fnocken (29) versehen ist, die In die ausgestanzten 
Konturen (10, 11, 12) eingreifen. 

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Auswerfnocken (29) in ihren Abmessungen den Konturen 
der Ausstanzungen (10, 11, 12) im Stahlband (9) angepafit 
Bind. 
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Ver^ahren und Vorrichtung zur Herstellung von Backwaren, ins- 

besondere von Oblaten oder Lebkuchen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung von Backwaren , insbesondere von 

Oblaten^ bei dem der Teig zwischen zwei gegeneinander drUck - 
bare Formhaiften eingefOllt, geformt und ausgebacken wird. 

Es 1st bekannt, Oblaten als gr5fiere Bahnen oder Flatten herzu- 
stellen, aus denen dann die gewUnschte Oblatenform ausgestanzt 
^ird, wobei dann, wenn unter Zugrundelegung dieser Oblaten Leb- 
kuchen hergestellt werden sollen, das Ausstanzen der Oblaten 
sntweder vor dero Aufbringen des Lebkuchenteiges oder auch da- 
nach erfolgen kann. In beiden FMIlen entsteht verhttltnismafiig 
viel Abfall aus der tirsprtinglichen Oblatenplatte oder -bahn, 
der nicht welter verarbeltet werden kann, aber in die Kosten 
fUr die Oblaten eingeht. Ein gewisser Nachteil let auch darin 
zu seheh, daB die so hergestellten Oblaten nicht mit Beschrif- 
tungen durch EinprMgungen o.dgl. versehen werden k5nnen, wie 
das bei ausschlieBlich von Hand gefertigten Oblaten oder Waffeln 
der Fall ist. 
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Der Erfindung liegl: daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
und eine Vorrichtung vorzuschlagen, mit dem Backwaren geringer 
H6he, wie beispielsweise Oblaten aber auch Waffeln o.dgl., 
kostengilns tiger dadurch hergestellt werden konnen, daS auf den 
bisher notwendigen Ausstanzvorgang verzichtet wird. 

Die Erfindung besteht darin, dafl zvwischen die Formhalften eine 
band- oder platten£5z7nige Einlage mit den ausgestanzten Kontu- 
ren der Backwaren eingebracht wird und dafi der Teig jeweils in 
die ausgestanzten Offnungen eingebracht und mit der Einlage, 
die vorzugsweise die Starke der herzustellenden Backwaren be- 
sitzt, weiter transportiert wird. Auf diese Weise wird der Teil 
der bei dem bekannten Herstellungsverf ahren als Abfall verblieb, 
durch eine als TrSger fiir die fertigen Backwaren dienende Ein- 
lage ersetzt, so daB einmal auf den Stanzvorgang verzichtet wer- 
den kann und zum anderen eine wesentliche Ersparnis an Teigmasse 
erreicht werden kann. Es hat si di gezeigt, daB beispielsweise 
Oblaten auf diese Weise sehr einfach und sehr kostengiinstig her- 
gestellt werden k5nnen. Das neue Verfahren bringt den Vorteil 
mit sich, daB die Starke der Oblaten oder der anderen Backwaren 
sehr genau kalibriert werden kann, wenn die StMrke der Einlage 
entsprechend gewMhlt wird. 

Vorteilhaft ist auch, daB auf die noch in der Einlage befindli- 
chen ausgebackenen Backwaren jeweils weitere SuBwarenmasse auf- 
dressiert und gegebenenfalls geformt werden kann, so daB auf 
der Basis der zunMchst hergestellten Oblaten o.dgl. andere SiiB- 
warenprodukte, wie beispielsweise Mohrenk5pfe, aber auch Leb- 
kuchen, in einem durchlauf enden Verfahren hergestellt werden 
konnen. Es ist dann nur noch notwendig, die mit Lebkuchenteig 
versehene Oblaten aus der Einlage auszustoBen und dem Backofen 
zuzuftihren. 

Zur DurchfUhrung des neuen Verfahrens hat sich eine Vorrichtung 
als vorteilhaft erwiesen, die durch gegeneinander druckbare Back- 
formen und durch eine zwischen diese fiihrbare band- oder platten- 
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fdrmlge Einlage init den ausgestanzten Konturen fUr die Backwaren 
gekennzeichnet ist^ sowie durch Beheizungseinrichtungen fUr die 
Backformen und durch vor den Badformen angeordnete Dressierein- 
richtungen zum AuffUllen der ausgestanzten Konturen der Einlage. 
Diese Einlage kann in ganz besonders vorteilhafter Weise Tell 
eines umlaufenden Stahlbandes sein, welches schrittweise^ aber 
auch kontinuierlich umlaufen kann und die Backformen k5nnen im 
letzteren Fall als zwei jewel Is mit einem Trum von oben und von 
unten an das Stahlband heranf uhrbare endlose BMnder mit einzelnen 
die Backformen tragenden Gliedern ausgebildet sein, so daB eine 
kontinuierliche Herstellung von Oblaten mdglich ist. 

Bei dieser Ausf tihrungsform kdnnen vorteilhaft oberhalb des Stahl- 
bandes hinter den Backformen weitere Dressier- und Formeinrich- 
tungen zum Aufbringen zusStzlicher Massen beispielsweise von Leb- 
kuchenteig vorgesehen sein. Diese Dressier- und Formeinrichtungen 
miissen dann als in Laufrichtung des Stahlbandes hin- und herbe- 
wegbare Einheiten ausgebildet sein, damit der kontinuierliche Um- 
lauf des Stahlbandes nicht unterbrochen zu werden braucht. Dabei 
kann die Hin- und Herbewegung der Einheiten mit verschiedener Ge- 
schwindigkeit erfolgen, wobei in Laufrichtung die Geschwindigkeit 
auf die des Stahlbandes aubgestimmt sein mufi. 

Zur Entnahme der fertig vorgeformten Lebkuchen oder, wenn aus- 
schlieBlich Oblaten o.dgl. gefertigt werden sollen, zur Entnahme 
dieser Backwaren, kann die hinter den weiteren Dressier- und Form- 
einrichtungen Oder hinter den Backformbflndern angeordnete Umlenk- 
walze fur das Stahlband mit Auswerfnocken versehen sein, die in 
die ausgestanzten Konturen eingreifen. Werden nur Oblaten herge- 
stellt, so k&nnen diese einer Ver packungsmaschine zugeftihrt wer- 
den, werden Lebkuchen o.dgl. hergestellt, so k6nnen diese dem 
Backofen zugefiihrt werden. 

In der Zeichnunge ist das neue Verfahren anhand einer Vorrichtung 
zur Herstellung von Oblaten bzw. zur Herstellung von Lebkuchen er- 
Iclutert. Es zeigen: 
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Fig* 1 eine schematische Seitenansicht eines bewegbaren 

Bandes, das mit Ausstanzungen zur Aufnahine von ent- 
sprechenden Teigportionen versehen ist und das 
mit . zwei uxnlaufendenBandeznmit jeweils einander 
zugeordneten Backfornien zusammenwirkt. 

Fig. 2 die Draufsicht auf einen Teil der zwischen den Form- 
b^ndern durchbewegten Einlage, 

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht einer Anlage zur 

Herstellung von Lebkuchenrauf der sowohl die Oblaten 
wie auch anschliefiend die fertigen Lebkuchen ausge- 
formt werden und 

Fig. 4 schliefilich die vergrSSerte Darstellung des zweiten 
Teiles der Einrichtung der Fig. 3 mit der Lebkuchen- 
teig aufdressiert . und die Lebkuchen ausgeformt so*- 
vie dann aus dem Einlageband herausgestoBen werden. 

In der Fig. 1 ist innerhalb eines warmeisolierten Gehauses 1 
ein im Gegenuhrzeigersinn umlaufendes von nicht gezeigten An-^ 
triebsmitteln bewegtes und auf entsprechenden Fiihrungseinrich* 
tungen gef(ihrtes endloses Gliederband 2 gefUhrt, dessen einzelne 
Glieder 3 jeweils aus einer oberen HSlfte einer Backform besteht, 
die (iber geeignete Heizeinrich tungen, beispielsweise Uber WSrme* 
strahler 4 und 5 Oder iMber Gasbrenner o.dgl. auf eine bestimmte 
Temperatur vorgeheizt werden k5nnen, ehe sie ihre mit 3' be- 
zeichnete Lage innerhalb des Umlaufes einnehmen. Jedem der 
einzelnen Oberteile 3 der Backformen ist ein Unterteil 6 zuge- 
ordnetr das wiederum Teil eines aus einzelnen Backformteilen 6 
aufgebauteHGliederbandes 7 ist, das im Uhrzeigersinn uml&uft 
und zwar ebenfalls in einem warmeisolierten GehHuse 8, in dem 
die Vorheizung der Backformunterteile 6 Uber Strahler 4 und 5 
o.dgl. in gleicher Weise wie in dem oberen GehSuse 1 so er- 
folgt, daB die Backformenunterteile 6 beim Erreichen ihrer Lage 
6' eine bestimmte Temperatur aufweisen. 
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Zwischen Backf ormoberteil 3 und Backformunterteil 6 1st eine 
bandformige Einlage 9 hindurchgef uhrt , die im Ausf iihrungsbei- 
spiel als Stahlband ausgebildet ist und^ wie Fig. 2 entnommen 
warden kann, uber ihre Breite mit Ausstanzungen verschledener 
Oder auch gleicher Form versehen ist. Dabei sind die Ausstan- 
zungen 10, 11 und ^2, die in einer Reihe iiber die Breite des 
Stahlbandes 9 vorgesehen sind, jeweils einer der Backformen 
zugeordnet, die aus den Oberteilen 3 und 6 bestehen. Uber die 
Breite des Stahlbandes 9 verteilt sind daher jeweils mehrere 
Backformen und zwar so vlele vorgesehen, wle auch Ausstanzungen 
10, 11 Oder 12 auf dem Stahlband 9 vorgesehen sind. 

Das untere Gllederband 7 ist im Bereich des Stahlbandes 9 etwas 
langer ausgebildet als das obere Gllederband 2, so daB unterhalb 
des Stahlbandes 9 durch das umlaufende Gllederband 7 bzw. durch 
dessen Formunterteil 6 eine Auf lagef ISche fUr das Stahlband 9 
und eine Unterlage fur Teigmasse gebildet wlrd, die aus den nur 
schematlsch angedeuteten DresslerSf fnungen 13 austrltt, die je- 
weils mit Dusen quer zur Bandlauf f ISche 9 versehen sind und zwar 
in der Anzahl, wle auch Aussparungen lO, 11, 12 in einer Quer- 
relhe des Stahlbandes 9 vorgesehen sind. So k5nnen die Backforni- 
unterteile 6 beispielsweise auf der dem Stahlband 9 zugewandten 
Selte mit einer Plan -flSche versehen sein, die zusammen mit 
dem Umfang der Aussparungen 10, 11 oder 12 als Formunterteil 
fUr die genau doslert eingebrachte Telgmenge, beispielsweise f(lr 
Oblaten dient, die dann in der durch die Lagen 3" der Backf orm- 
oberteile und 6«* der Backformuntertetle gekennzeichneten Stel- 
lung in die Aussparungen 10, 11 oder 12 herreingedrtickt und 
beim Welterlaufen des Stahlbandes 9 und der Backformen 3 bzw. 6 
ausgebacken wird- Dabei ist die Geschwindigkeit des Stahlbandes 
9 in der Laufrlchtung 14 mit der Lauf geschwindigkeit in eben 
dleser Rlchtung 14 sowohl der Backf ormoberteile 3 als aucii der 
Backf ormunter telle 6 aufelnander abgestimmt. 

-9- 
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Die Backformoberteile 3 kannen daher auf der den Aussparungen 10, 
11 Oder 12 zugewandten Seite ebenfalls planeben ausgebildet sein, 
so daB von dem Stahlband 9 anschlieflend flache und beidseitig 
glatte Oblaten waiter transportiert werden, die in den Aussparungen 
10, 11 Oder 12 gehalten sind. Es ist aber auch inoglich, entweder 
die dem Stahlband 9 zugewandten Flachen der Backformenunterteile 
6 Oder jene der Backformoberteile 3^ oder auch beide, mit Aus- 
oder Einbuchtungen zu versehen, die sich auf dem Backgut, d.h. 
also auf der auszubackenden Oblate als Schrift- Oder BildzUge 
eindruckt oder von dieser aus erhaben nach auBen ragen. So ist es 
beispielsweise m5glich, mit dieser Methode auch Waffeln o.dgl. zu 
backen, die mit Riffelungen oder anderen Ein- oder AusprSgungen 
versehen sind. Das Stahlband 9 dient bei diesem Verfahren als 
Trager fiir die Oblaten oder Waffeln, die fertig in den Aussparungen 
10, 11 Oder 12 enthalten sind. Die Aussparungen brauchen dabei 
nicht, so wie in Fig. 2 gezeigt, quer zur Laufrichtung 14 ver- 
schiedene Formen besitzen. Sie werden in der Kegel als gleiche 
Formen ausgebildet, wobei jeweils andere Stahlbander fur andere 
Formen eingesetzt werden. NatUrlich ist es aber auch moglich, 
BMnder der in der Fig. 2 gezeigten Art vorzusehen, wenn dafiir ge- 
sorgt ist, daB die jeweils zugeordneten Dressierdusen 13, die 
jeder Reihe (in Laufrichtung gesehen) entsprechende Teigraengen 
zudosier en. 

Aus Fig. 3 ist erkennbar, dafi nach dem anhand der Fig. 1 und 2 
geschilderten Verfahren und mit der Einrichtung der Fig. 1 und 2 
nicht nur Oblaten oder Waffeln fur sich hergestellt werden kftnnen, 
sondern daB es auch moglich ist, diese noch im Band 9 befindlichen 
flachen Backwarenstucke durch weitere Dressiereinrichtungen 15 mit 
zusStzlichen Teigmassen 16 versehen zu las sen, die unter ent- 
sprechenden Formeinrichtungen 17 zu flachen Lebkuchen 18 geformt 
werden kdnnen und im Bereich der Umlenkwalze 19, die den Dressier- 
und Formeinrichtungen 15 und 17 nachgeschaltet ist, aus dem Stahl- 
band 9 herausgestoBen und auf ein Weiterbef orderungsband 20 ge- 
leitet werden konnen, das beispielsweise zu einem Backofen fiihrt. 

-lO- 



130008/0492 



-10- 



2932156 



Dlese Ausgestaltung welst den Vorteil auf , da6 es nicht mehr 
notwendig ist, Oblaten In der gewUnschten Form aus gebackenen 
Flatten o.dgl. auszustanzen/ zu stapeln und dann jewells elnzeln 
den bekannten Formtronuneln o.dgl. zuzufiihren, in denen dann die 
Lebkuchenmasse aufgestrichen wird, so daB dann die fertig vor- 
bereiteten Lebkuchen dem Backofen zugefUhrt werden k5nnen. 
Durch die neue Einrichtung gemafi dem neuen Verfahren, verblei- 
ben die Oblaten in dem als Trager dienenden Stahlband 9 und 
erst die fertig mit Teig vorbereiteten und ausgeformten Roh- 
Lebkuchen werden aus dem TrMgerband 9 entfernt* Das neue Ver- 
fahren und die neue Vorrichtung weisen daher den Vorteil auf , 
dafl weit weniger StGrquellen beim Gesaintarbeitsablau£ vorlie- 
gen und da6 sowohl Abfall von der Oblatenherstellung eingespart 
werden kann, als auch eine ganze Reihe von Arbeitsvorgangen, wie 
das Sammeln, Stapeln und Einlegen der Oblaten bei der Lebkuchen- 
herstellung, liber flUssig wird. 

Aus den Fig. 3 und 4 geht hervor, daB sowohl die Dress iereinheit 
15 als auch die Formeinheit 17, die uber dem kontinuierlich im 
Sinne des Pfeiles 14 bewegten Stahlband 9 angeordnet sind, zur 
Teigabgabe und zum Ausformen der darunterliegenden Lebkuchen im 
Sinne der Pfeile 21 hin- und herbewegbar an Fiihrungsschienen 22 
angeordnet sein mussen, die ihrerseits eine Auf- und Abbewegung 
im Sinne der Pfeile 23 durchfilhren mud, um aus der in der Fig. 4 
gezeigten Stellung, in der die Forms tempel 24 den aufgebrachten 
Lebkuchenteig 16 flach formen, in eine abgehobene Stellung ge- 
bracht zu werden, in der ein Riicklauf entgegen der Laufrichtung 
14 des Stahlbandes 9 erfolgt.' Der Arbeitsablauf geht dabei so 
vor sich, dafi die in Bandlaufrichtung 14 hintereinander angeord- 
neten vier Dressierdusen 25, denen in Querrichtung des Bandes 
entsprechend der Anzahl der Ausstanzungen 10, 11 und 12 noch 
weitere Diisen zugeordnet sind, in der in der Fig. 4 gezeigten 
Stellung in der Laufrichtung 14 an der Fiihrungsschiene 22 mit 
der Laufgeschwindigkeit des Stahlbandes 9 mitbewegt werden und 
dabei jeweils vier hintereinander und entsprechend der Anzahl 
der Aussparungen nebeneinanderliegende Teigmassen 16, beispiels- 
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weise Lebkuchenteig, auf die in den Aussparungen, beispielsweise 
10 enthaltenen Oblaten 26 aufgeben. 1st das geschehen, wird 
die FUhrungsschiene 22 angehoben und die Dress iereinhei't 15 ent- 
gegen der Laufrichtung 14 soweit verfahren, dafi wieder vier an 
die zuerst beschickten Reihen angrenzende Reihen von Aussparungen 
10, 11 r 12 o-dgl- mit Teigmassen 16 beschickt werden konnen. 

Gleichzeitig mit diesem Dress iervorgang, bei dem die Einheit 15 
in der Bandlaufrichtung 14 mit der gleichen Geschwindigkeit wie 
das Stahlband 9 bewegt wird, wird die Formeinheit 17 iiber die 
Fiihrungsschiene 22 auf das Stahlband 9 abgesenkt, so daB die 
Formstempel 24, die in ihrer Anzahl der Anzahl der in Laufrich- 
tung 14 hintereinander angeordneten Diisenreihen 25 entsprechen, 
im vorliegenden Beispiel 4,. auf die Teigmassen 16 herabgedriickt 
werden und diese in die gewtoschte Lebkuchehendform bringen. Da- 
bei ist selbstverstMndlich unterhalb des Stahlbandes 9 eine ent- 
sprechende Gegendruckf lache vorgesehen, die im Ausfuhrungsbei- 
spiel nicht gezeigt ist, damit die Ubersichtlichkeit nicht be- 
eintrachtigt wird. Diese Gegenf lache erstreckt sich vorzugsweise 
tiber den gesamten Bereich des laufenden Obertriams des Stahlbandes 
9 von dem Verlassen der IsoliergehSuse 1 und 8 ah. (Fig. 3). 

Sind die vier Reihen von Lebkuchen geformt, so wird die Form- 
einheit 17 zusammen mit der Dressiereinheit durch die Hochbewegung 
der FUhrungsschiene 2 abgehoben und wird auf die nSchsten vier 
Reihen von dosierten Teigmassen 16 abgesenkt. Dabei ist der Abstand 
zwischen der letzten Reihe der Dressierdtisen 25, in Laufrichtung 14 
gesehen, und der ersten Reihe der Formstempel 24, der in der Fig. 4 
mit b gekennzeichnet ist, gerade doppelt so groB gewShlt wie der 
Abstand a zwischen zwei auf einanderfolgenden Reihen von Dressier- 
diisen 25 bzw. zwei auf einanderfolgenden Reihen von Formstempeln 24. 
Dadurch wird eine Uberlappende Arbeitsweise moglich, die es auch 
mSglich macht, falls das gewtinscht ist, die Dressiereinrichtung 15 
unabhMngig von der Formeinheit 17 zu bewegen, wenn beispielsweise 
die Zeiten fur das Ausbringen der Teigmassen 16 durch die Diisen 25 
anders sind als die fiir die Ausformung benStigten Zeiten. Natarlich 
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kann auch die Riickbewegung der einzelnen Einheiten 15 und 17 
entgegen der Laufrichtung 14 mit grofierer Geschwindigkeit er-. 
folgen als die Bewegung in Laufrichtung 14, die auf die Ge - 
schwindigkeit des Stahlbandes 9 abgestimmt sein mufl. 

Um die fertig geformten Lebkuchen 27 aus dem als TrSger dienenden 
Stahlband 9 zu entfernen, ist die hinter der Formeinheit 17 ange- 
ordnete Umlenk trommel 28 an ihrem Umfang mit Auswerf ernocken 29 
versehen, deren Form der Formen der Aussparungen lO, 11 und 12 an- 
gepaflt ist. Oiese Nocken 29 greifen daher bei der Drehbewegung 
der Umlankwalze 29 in die Ausstanzungen 10, 11 bzw, 12 ein und 
drucken die fertig geformten Lebkuchen 27, die aus geformter 
Teigmasse 16 und Oblate 26 bestehen, aus dem Stahlband heraus, 
so daS uber eine geeignete Rutsche 30 auf ein weiteres F5rder- 
band 31 gegeben werden konnen, das sie beispielsweise einem be- 
kannten Backofen zufuhrt. Diese Ausgestaltung laBt es auch zu, 
die Umlenktrommel 28 gleichzeitig als Antriebs trommel fiir das 
Stahlband 9 vorzusehen, die aufgrund ihrer Nocken 29 in einem 
formschlussigen Eingriff mit dem Band 9 steht. Der Synchronlauf 
zwischen dem Stahlband 9 und den umlaufenden Gliederbandern 2 
und 7 kcuin in bekannter Weise uber Getriebeanordnungen erreicht 
werden . 
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